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(54) Vorrichtung zur Einarbeitung einzelner Verstarkungsfaden in einem Schlauchrohling und 
Verfahren zur Herstellung eines fadenverstarkten Schlauchrohlings mit Hilfe der Vorrichtung 



(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung 2 zur 
Aufbringung einzelner Verstarkungsfaden auf eine 
schlauchformige Schlcht. Die Vorrichtung weist einen 
Position ierring 4 mit auf einer Umfangslinie liegenden 
aquidistanten Loch em 6 auf, der ein rotationssymmetri- 
sches trichterformiges Umlenkelement 12 konzentrisch 
umschlieBt. Durch das Umlenkelement 12 werden Ver- 



starkungsfaden, die durch die Lecher 6 des Positionier- 
ringes 4 von radial auBen nach radial innen gefuhrt wer- 
den, in einen weitestgehend axialen Verlauf umgelenkt, 
wobei samtliche Faden aquidistante Abstande zueinan- 
der einnehmen. Die Erfindung betrifft femer ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines aus mehreren Schichten be- 
stehenden Schlauchrohlings mit Hilfe der Vorrichtung 2. 



FIG. 3 
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Beschrelbung 

[0001 ] Die Erf indung betrifft eine Vonichtung zur Auf- 
bringung einzelner Verstarkungsfaden auf eine 
schlauchformige Schicht aus polymerem Werkstoff, die 
zu einem fadenverstarkten, aus mehreren Schichten 
bestehenden Schlauchrohling aus polymerem Werk- 
stoff weiterverarbeitet wind. Die Erfindung betrifft femer 
ein Verfahren zur Herstellung eines fadenverstarkten 
aus mehreren Schichten bestehenden Schlauch roh- 
lings aus polymerem Werkstoff mit Hilfe einer solchen 
Vonichtung. 

[0002] Typische Produkte, die aus einem fadenver- 
starkten polymeren Werkstoff hergestellt werden, sind 
Schlauche und Luftfedem. Der Luftfederbalg einer Luft- 
feder z.B. stent unter einem hohen Druck. Er enthalt ei- 
ne Vielzahl von Verstarkungsfaden, die in aquidistanten 
Abstanden dicht nebeneinander liegen, urn diesem 
Druck standhalten zu konnen (ein handelsublicher Luft- 
federbalg enthalt beispielsweise ca. 200 bis 300 Ver- 
starkungsfaden pro 10 cm). 

[0003] Es ist bereits seit langem bekannt, einen Luft- 
federbalg aus einzelnen ebenen Lagen zu fertigen, in 
die die Verstarkungsfaden bereits eingebettet sind. Die 
einzelnen Lagen werden auf einen Dom gewickelt und 
in einem Uberlappungsbereich bzw. in einem StoBbe- 
reich miteinander verbunden und danach vulkanisiert. 
Der Luftfederbalg ist dann fertiggestellt. 
[0004] Das genannte Verfahren hat den Vorteil, daB 
sich in einer ebenen Lage eine groBe Anzahl von Ver- 
starkungsfaden, die jeweils einen aquidistanten Ab- 
stand z u ein an der aufweisen, auf einfache Art und Wei- 
se einbetten laBt. Es ist jedoch festzustellen, daB der 
Uberlappungsbereich bzw. der StoBbereich in dem Luft- 
federbalg die physikalischen Eigenschaften des Luft- 
fderbalges nachteilig beeinflussen kann und daruber 
hinaus die Stabilitat des Luftfederbalges in diesem Be- 
reich verringert. 

[0005] Es ist deshalb auch schon vorgeschlagen wor- 
den, einen Luftfederbalg aus einem endlosen Schlauch 
zu fertigen, in den die aquidistanten Verstarkungsfaden 
bereits eingearbeitet sind. Der Vorteil dieses Herstel- 
lungsverfahrens ist darin zu sehen, daB der Schlauch, 
von dem der Luftfederbalg in der gewunschten Lange 
abgetrennt wird, weder einen Uberlappungsbereich 
noch einen StoBbereich aufweist. Es ist jedoch schwie- 
rig, in einen Schlauch eine GroBzahl aquidistanter Ver- 
starkungsfaden einzubetten. Es sind bereits unter- 
schiedtiche Vorschlage gemacht worden, wie dies erfol- 
gen kann. 

[0006] Aus der EP 0 605 767 A1 ist beispielsweise 
eine Koextrusionsvorrichtung zur Herstellung eines fa- 
denverstarkten Schlauchrohlings aus polymerem Mate- 
rial bekannt. Der Schlauchrohling besteht aus drei 
Schichten, wobei zwischen der ersten und der dritten 
Schicht zwei helisch gewickelte Lagen aus aquidistan- 
ten Verstarkungsfaden tiegen. Die beiden Lagen der 
Verstarkungsfaden sind durch die zweite Schicht von- 



einander getrennt. Zur Herstellung eines solchen 
Schlauchrohlings enthalt die Koextrusionsvorrichtung 
einen ersten FlieBkanal mit einem kreisformigen Quer- 
schnitt, der konzentrisch von einem zweiten und dritten 

s FlieBkanal mit einem kreisformigen Querschnitt umfaBt 
wird. Diese FlieBkanale dienen der Herstellung der ein- 
zelnen polymeren Schichten des Schlauchrohlings. 
Zwischen dem ersten und dem zweiten FlieBkanal be- 
findet sich ein Fuhrungselement fur die erste Lage der 

10 Verstarkungsfaden, das ebenfalls einen kreisformigen 
Querschnitt aufweist. Ein weiteres Fuhrungselement fur 
die zweite Lage der Verstarkungsfaden befindet sich 
zwischen dem zweiten und dem dritten FlieBkanal. Die 
Fuhrungselemente fur die Verstarkungsfaden sind zwi- 

15 schen den FlieBkanalen drehbar angeordnet, urn die 
Verstarkungsfaden helisch zwischen den einzelnen 
Schichten des Schlauchrohlings einbetten zu konnen. 
Jedes Fuhrungselement weist eine Vielzahl von aquidi- 
stanten Fuhrungskanalen auf, wobei in jedem Fuh- 

20 rungskanal ein einzelner Verstarkungsfaden gefuhrt 
wird. Die FlieBkanale und die Fuhrungselemente haben 
die Form eines Kegels und verjungen sich in Lan gs rich- 
tun g auf den Durchmesser des herzustellenden 
Schlauchrohlings. 

25 [0007] Mit der aus der EP 0 605 767 A1 bekannten 
Koextrusionsvorrichtung laBt sich in einem Verfahrens- 
schritt ein Schlauchrohling herstellen, der zwei Lagen 
von helisch gewickeften aquidistanten Verstarkungsfa- 
den aufweist. Es ist jedoch festzustellen, daB eine auf- 

30 wendige Vorbereitung der Koextrusionsvorrichtung not- 
wendig ist, bevor mit der Fertigung des Schlauchroh- 
lings begonnen werden kann, da die Verstarkungsfaden 
einzeln durch die Fuhrungskanale der Fuhrungsele- 
mente gefuhrt werden mussen. 

35 [0008] Aus der US-PS 4,578,024 ist ebenfalls eine 
Koextrusionsvorrichtung bekannt, die einen ah n lichen 
Aufbau aufweist, wie die aus der EP 0 605 767 A1 be- 
kannte Koextrusionsvonichtung und mit der ebenfalls 
ein Schlauchrohling mit aquidistanten Verstarkungsfa- 

40 den in einem Verfahrensschritt hergestellt werden kann. 
Auch bei dieser Koextrusionsvorrichtung wird jedoch je- 
der einzelne Verstarkungsfaden in einem ihm zugeord- 
neten Fuhrungskanal gefuhrt, so daB auch hier eine auf- 
wendige Vorbereitung des Koextrusionskopfes notwen- 

45 dig ist, bevor mit der Fertigung des Schlauchrohlings be- 
gonnen werden kann. 

[0009] Der Erfindung liegt die Auf gabe zugrunde, eine 
Vonichtung zur Aufbringung einzelner Verstarkungsfa- 
den auf eine schlauchformige Schicht aus polymerem 

so Werkstoff zu schaffen, mit Hilfe der einerseits ein 
Schlauchrohling mit aquidistanten Verstarkungsfaden 
einfach zu fertigen ist und die andererseits einfach fur 
die Fertigung vorbereitet werden kann. Der Erfindung 
liegt femer die Aufgabe zugrunde, ein einf aches Verfah- 

55 ren zur Herstellung eines fadenverstarkten Schlauch- 
rohlings aus polymerem Werkstoff zu schaffen, das ein- 
fach vorzubereiten und einfach durchzufuhren ist. 
[001 0] GemaB den ken nzeichnenden Merkmaten des 
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Anspruchs 1 wird die Aufgabe dadurch gelost, daB eine 
Vorrichtung zur Aufbringung einzelner Verstarkungsfa- 
den auf eine schlauchformige Schicht folgende Merk- 
male aufweist: 

die Vorrichtung enthalt einen Positionierring, der 
auf einer Umfangslinie mindestens eine Reihe von 
aquidistanten Ldchern aufweist, durch die die Ver- 
starkungsfaden in einem Eintrittswinkel zur Langs- 
achse des Position ierringes von radial auBen nach 
radial innen fuhrbar sind, 
- die Vorrichtung enthalt ein rotationssymmetrisches, 
trichterformiges Umlenkelement, das einen einzi- 
gen sich stetig verjungenden Kanal mit einer ring- 
formigen Eintrittsflache und einer kleineren ringfdr- 
migen Austrittsflache umschlieBt und auf dessen 
rotationssymmetrischen radial inneren Oberflache 
die Verstarkungsfaden fuhrbar sind, 
an der Eintrittsflache weist das Umlenkelement ei- 
nen Eintrittswinkel a zur Langsachse des Umlen- 
kelementes auf, der weitestgehend dem Eintritts- 
winkel der Verstarkungsfaden zur Langsachse des 
Positionieninges entspricht, 
an der Austrittsflache weist das Umlenkelement ei- 
nen Austrittswinkel zur Langsachse des Umlen- 
kelementes auf, der ca. 0° bis 25°, vorzugsweise 
0° bis 1 0°, betragt, 

das Urhlenkelement wird von dem Positionierring 
konzentrisch umfaBt und ist axial zum Positionier- 
ring derartausgerichtet, daB radial durch die Locher 
des Positionieninges gefuhrte Verstarkungsfaden 
direkt in die Eintrittsflache des Umlenkelementes 
fuhrbar sind. 

[0011] GemaB dem nebengeordneten Anspruch 4 
wird die Aufgabe femer durch das folgende Verfahren 
geldst: 

durch jedes Loch des Positionieninges wird ein Ver- 
starkungsfaden in einem Eintrittswinkel zur Langs- 
achse des Positionieninges von radial auBen nach 
radial innen gefuhrt 

die Verstarkungsfaden werden auf die radial innere 
Oberflache des Umlenkelementes gelegt und durch 
das Umlenkelement von dem Eintrittswinkel in ei- 
nen weitestgehend axialen Verlauf umgelenkt, wo- 
bei die Verstarkungsfaden standig auf Zug belastet 
werden und ferner dadurch, daB zur Herstellung ei- 
nes fadenverstarkten Schlauchrohlings die folgen- 
den Verfahrensschritte durchgefuhrt werden: 

in einer ersten Verarbeitungsstation wird auf ei- 
nem rotationssymmetrischen Dom eine erste 
Schicht aus porymerem Werkstoff aufgebracht 
- der mit der ersten Schicht beschichtete Dom 
wird ausgehend von der Eintrittsflache des Um- 
lenkelementes konzentrisch durch die Aus- 
trittsflache des Umlenkelementes gefuhrt, so 



daB sich die auf der radial inneren Oberflache 
des Umlenkelementes befindlichen Verstar- 
kungsfaden in aquidistanten Abstanden auf der 
radial auBeren Oberflache der ersten Schicht 

5 ablegen 

der mit der ersten Schicht beschichtete Dom 
wird mindestens einer weiteren Verarbeitungs- 
station zugefuhrt, in der auf die erste Schicht 
eine weitere Schicht aus porymerem Werkstoff 

io aufgebracht wird. 

[0012] Der Grundgedanke der Erfindung ist darin zu 
sehen, daB die Verstarkungsfaden lediglich durch die 
Locher des Position ierringes einzeln gefuhrt werden, 

15 wohingegen in dem Umlenkelement keine einzelnen 
Fuhrungskanale fur die einzelnen Verstarkungsfaden 
vorgesehen sind. Vielmehr wird jeder Verstarkungsfa- 
den ohne separaten Fuhrungskanai auf der radial inne- 
ren Oberflache des Umlenkelementes gefuhrt. Wird 

20 hierbei jeder einzeln e Verstarkungsfaden auf Zug bela- 
stet, so legen sich die Verstarkungsfaden auf der radial 
inneren Oberflache des Umlenkelementes uberra- 
schenderweise auto mat isch so ab, daB sie in der ring- 
fdrmigen Austrittsflache des Umlenkelementes alle den 

25 gewunschten aquidistanten Abstand zueinander ein- 
nehmen (naheres siehe Figurenbeschreibung). 
[0013] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile sind 
insbesondere darin zu sehen, daB die einzelnen Ver- 
starkungsfaden auf einfache Art und Weise durch die 

30 einzelnen Loch em in den Positionierring gefuhrt werden 
konnen, da es sich bei den einzelnen Ldchern nicht um 
langgezogene Fuhrungskanale handelt. Ein weiterer 
Vorteil der Erfindung ist darin zu sehen, daB sich die 
einzelnen Verstarkungsfaden automatisch auf der radial 

35 inneren Oberflache des Umlenkelementes in der ge- 
wunschten Art und Weise ablegen, wenn auf die Ver- 
starkungsfaden ein Zug in Langsrichtung des Umlen- 
kelementes ausgeubt wird. Somit kann in dem Umlen- 
kelement auf langgezogene Fuhrungskanale, in denen 
einzelne Verstarkungsfaden gefuhrt werden , vollstandig 
verzichtet werden und die Vorrichtung ist einfach fur ei- 
ne Fertigung vorzubereiten. Ein weiterer Vorteil der Er- 
findung ist darin zu sehen, daB die einzelnen Verstar- 
kungsfaden in dem Umlenkelement frei zuganglich sind, 

45 was u.a, eine einfache Fadenuberwachung ermoglicht. 
[0014] GemaB einer Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 2 werden die Verstarkungsfaden in ei- 
nem Eintrittswinkel von ca. 40° bis 100°, vorzugsweise 
80° bis 90°, zur Langsachse des Positionieninges durch 

so den Positionierring gefuhrt. Dementsprechend weist 
das Umlenkelement an der EintrittsofTnung ebenfalls ei- 
nen Eintrittswinkel a von 40° bis 1 00*, vorzugsweise 80° 
bis 90°, zur Langsachse des Umlenkelementes auf. Der 
Vorteil dieser Weiterbildung ist darin zu sehen, daB die 

55 einzelnen Verstarkungsfaden radial auBerhalb des Po- 
sitionieninges nahezu senkrecht zur Langsachse des 
Positionieninges gefuhrt werden konnen (was einem 
Eintrittswinkel von 90° entspricht). Ein Spulengatter, auf 
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dem eine Vielzahl von Spulen befestigt ist, von denen 
die einzeinen Verstarkungsfaden abgewickelt werden, 
kann somit senkrecht zur Langsachse des Positionier- 
ringes ausgerichtet sein, so daB die gesamte Vorrich- 
tung zur Aufbringung der einzeinen Verstarkungsfaden 
inklusive des Spulengatters nur eine geringe Lange be- 
notigt. 

[0015] GemaB einer Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 3 entspricht die radial innere Oberflache 
des Umlenkelementes weitgehend der Oberflache, die 
bei der Rotation eines Viertelkreises bzw. einer Vier- 
teleltipse um die Langsachse des Positionierringes ent- 
steht. Der Vorteil dieser Weiterbildung ist darin zu se- 
hen, daB die einzeinen Verstarkungsfaden auf einer ex- 
trem kurzen Lange von einem Eintrittswinkel von 80° bis 
90° zur Langsachse des Positionierringes auf einen 
Austrittswinkel von 0° bis 15° zur Langsachse des Po- 
sitionierringes umgelenkt werden konnen. 
[0016] GemaB einer Weiterbildung des Verfahrens 
nach Anspruch 5 wird die erste Schicht auf ihrer radial 
auBeren Oberflache vor dem Ablegen der Verstar- 
kungsfaden auf dieser mit einer Haftschicht, z.B. in 
Form einer Gummildsung, versehen. GemaB dieser 
Weiterbildung wird insbesondere dann vorgegangen, 
wenn die einzeinen Verstarkungsfaden parallel zur 
Langsrichtung der ersten Schicht auf der radial auBeren 
Oberflache dieser Schicht abgelegt werden sollen, da 
dann keine Umfangskrafte fur die Fadeneinbettung zur 
Verfugung stehen. In diesem Fall werden die einzeinen 
Verstarkungsfaden durch die Gummilosung auf der ra- 
dial auBeren Oberflache der ersten Schicht "veridebt", 
so daB die einzeinen Verstarkungsfaden sicher in ihrer 
Position bleiben. 

[0017] GemaB einer Weiterbildung des Verfahrens 
nach Anspruch 6 rotieren Position ierring und Umlen- 
kelement mit der gleichen Winkelgeschwindigkeit um i ti- 
re Langsachse, so daB die Verstarkungsfaden spiraffor- 
mig auf der radial auBeren Oberflache der ersten 
Schicht abgelegt werden. Auch bei dieser Weiterbildung 
bewegt sich der Dom ausschlieBlich translate risch aus- 
gehend von der Eintrittsflache durch die Austrittsflache 
des Umlenkelementes, so daB durch diese Weiterbil- 
dung ein Schlauchrohling mit einer spirarformig vertau- 
fenden Lage aus Verstarkungsfaden gefertigt werden 
kann. Bei dieser Weiterbildung ist es nicht zwingend 
notwendig, daB die radial auBere Oberflache der ersten 
Schicht vor dem Ablegen der Verstarkungsfaden mit ei- 
ner Haftschicht versehen wird, da durch das spirarfor- 
mige Ablegen der einzeinen Verstarkungsfaden auf je- 
den Verstarkungsfaden eine nach radial innen gerichte- 
te Kraft wirkt, die jeden einzeinen Verstarkungsfaden 
automatisch in seiner Position fixiert 
[0018] GemaB einer Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 7 wird die erste Schicht auf ihrer radial 
auBeren Oberflache nach dem Ablegen der Verstar- 
kungsfaden auf dieser in einer Verarbeitungsstation von 
einer Zwischenschicht abgedeckt und auf dieser Zwi- 
schenschicht werden weitere Verstarkungsfaden ge- 



nauso abgelegt, wie es bereits im Zusammenhang mit 
dem nebengeordneten Anspruch 4 erlautert worden ist. 
Der Vorteil dieser Weiterbildung ist darin zu sehen, daB 
ein Schlauchrohling mit zwei Schichten von Verstar- 
5 kungslagen aus einzeinen aquidistanten Verstarkungs- 
faden hergestelit werden kann, die durch eine polymere 
Schicht voneinander getrennt sind. 
[0019] GemaB einer Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 8 rotieren Position ierring und Umlen- 

10 kelement der ersten Vorrichtung und der weiteren Vor- 
richtung mit einer Winkelgeschwindigkeit um ihre 
Langsachse, so daB die Verstarkungsfaden spiratformig 
auf der radial auBeren Oberflache der ersten Schicht 
bzw. der Zwischenschicht abgelegt werden, wobei der 

15 Drehsinn des Positionierringes und des Umlenkelemen- 
tes der weiteren Vorrichtung den Drehsinn des Positio- 
nierringes und des Umlenkelementes der ersten Vor- 
richtung entgegengesetzt ist und die Winkelgeschwin- 
digkeiten, mit denen die beiden Vorrichtungen rotieren, 

20 vorzugsweise nahezu ubereinstimmen. Die Winkelge- 
schwindigkeit laBt sich aus der Beziehung n = W2n D 
tan 5berechnen. Hierin bedeutet n die Drehzahl der Um- 
lenkvorrichtung, v die Axialgeschwindigkeit des Domes, 
D der auBere Durchmesser des zu umwickelnden 

25 Schlauchrohlings und 5 der Fadenwinkel zur Umfangs- 
richtung des Domes. Der Vorteil dieser Weiterbildung 
ist darin zu sehen, daB mit Hirfe der ersten und der zwei- 
ten Vorrichtung auf einfache Art und Weise ein 
Schlauchrohling hergestelit werden kann, der zwei spi- 

30 ralformig gewickelte Verstarkungslagen aus einzeinen 
aquidistanten Verstarkungsfaden aufweist, die durch ei- 
ne Zwischenschicht voneinander beabstandet sind. 
[0020] GemaB einer Weiterbildung des Verfahrens 
nach Anspruch 9 entspricht der Radius des Doms wei- 

35 testgehend dem Radius der Austrittsflache der ersten 
Umlenkvorrichtung bzw. der zweiten Umlenkvorrich- 
tung, sofem eine solche vorhanden ist. Unter der For- 
mulierung "weitestgehend dem Radius der Austrittsfla- 
che" ist zu verstehen, daB eine auf den Dom aufge- 

40 brachte Schicht in einem minimalen Abstand durch die 
Austrittsflache des Umlenkelementes gefuhrt werden 
kann, ohne die radial innere Oberflache des Umlenkele- 
mentes in der Austrittsflache zu beruhren. Der Vorteil 
dieser Weiterbildung ist darin zu sehen, daB die einzel- 

45 nen Verstarkungsfaden zwischen dem Dom und der ra- 
dial inneren Oberflache der Austrittsflache exakt in axia- 
ler Richtung gefuhrt werden, so daB ein besonders ex- 
aktes Ablegen auf der radial auBeren Oberfllache der 
Schicht auf dem Dom moglich ist. 

50 [0021] GemaB einer Weiterbildung des Verfahrens 
nach Anspruch 10 entspricht die auf jeden Verstar- 
kungsfaden wirkende Zugbelastung 0,5 N bis 5 N, vor- 
zugsweise 0,6 N bis 1 N/Faden. Es hat sich gezeigt, daB 
eine derartige Zugbelastung bereits ausreichend ist, um 

55 zu gewahrieisten, daB sich die einzeinen Verstarkungs- 
faden exakt auf der radial inneren Oberflache des Um- 
lenkelementes ablegen. Der Vorteil dieser Weiterbil- 
dung ist darin zu sehen , daB die gesamte Zugbelastung, 
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die auf samtliche Verstarkungsfaden wirkt und von dem 
translatorisch bewegten Dom aufgebracht werden muB, 
relativ niedrig ist. 

[0022] Ein Ausfuhrungsbeispiel und weitere Vorteile 
der Erfindung werden im Zusammenhang mit den nach- 
stehenden Figuren eriautert, darin zeigt: 

Fig. 1a eine Vorrichtung zur Aufbringung einzelner 

Verstarkungsfaden auf eine schlauchformi- 

ge Schicht im Langsschnitt, 
Fig.lb eine Vorrichtung zur Aufbringung einzelner 

Verstarkungsfaden auf eine schlauchformi- 

ge Schicht im Querschnitt, 
Fig. 2 ein rotationssymmetrisches trichterformiges 

Umlenkelement in schematischer Ansicht, 
Fig. 3 eine Vorrichtung zur Aufbringung einzelner 

Verstarkungsfaden auf eine schlauchformi- 

ge Schicht im Langsschnitt, 
Fig. 4 eine FertigungsstraBe zur Herstellung eines 

fadenverstarkten, aus mehreren Schichten 

bestehenden Schlauchroh lings in schemati- 

cher Darstellung. 

[0023] Figur 1 a zeigt eine Vorrichtung 2 zur Aufbrin- 
gung einzelner Verstarkungsfaden auf eine schlauch- 
formige Schicht im Langsschnitt. Die Vorrichtung 2 ent- 
halt einen kreisformigen Positionierring 4, der auf einer 
Umfangslinie eine Reihe von aquidistanten Lochern 6 
aufweist (siehe auch Figur 1b, die einen Querschnitt 
entlang der in der Figur 1a eingezeichneten Linie lb-lb 
zeigt). Durch jedes einzelne der Locher 6 wird ein Ver- 
starkungsfaden 8 in einem Eintrittswinkel a zur Langs- 
achse 1 0 des Positionierringes 4 von radial auBen nach 
radial innen gefuhrt. Jeder einzelne Verstarkungsfaden 
8 wird von einer radial auBerhalb des Positionierringes 
4 befindlichen Spuie abgewickelt, die auf einem Spulen- 
gatter befestigt ist, das den Positionierring 4 konzen- 
trisch umschlieBt (die Spulen und das Spulengattersind 
in der Figur 1a nicht eingezeichnet, diesbezuglich sei 
jedoch auf die Figur 4 verwiesen). 
[0024] Die Vorrichtung 2 enthaft neben dem Positio- 
nierring 4 ein rot ati o n ssymm met risen es trichterformiges 
Umlenkelement 12. Dieses weist einen einzigen sich 
stetig verjungenden Kanal 14 mit einer ringfdrmigen 
EintrittsofTnung 16 und einer kleineren ringformigen 
Austrittsoffnung 1 8 auf. Der Durchmesser der Eintritts- 
offnung 1 6 entspricht dem lichten Durchmesser des Po- 
sitionierringes. Auf der radial inneren Oberflache 20 des 
Umlenkelementes 12 werden die einzelnen Verstar- 
kungsfaden 8 gefuhrt. Dies wird im Zusammenhang mit 
den nachfolgenden Figuren genauer eriautert. 
[0025] An der EintrittsofTnung 1 6 weist eine in Langs- 
richtung an die radial innere Oberflache 20 angelegte 
Tangente 22 einen Eintrittswinkel a zur Langsachse 10 
des Umlenkelementes 12 auf. Der Eintrittswinkel a 
stimmt mit dem Eintrittswinkel a der Verstarkungsfaden 
8 zur Langsachse 10 des Positionierringes 4 uberein 
und liegt zwischen 40 Q und 100°, vorzugsweise zwi- 



schen 80° und 90*. 

[0026] An der Austrittsoffnung 1 8 weist eine an die ra- 
dial innere Oberflache 20 in Langsrichtung angelegte 
Tangente 24 einen Austrittswinkei p zur Langsachse 1 0 
5 des Umlenkelementes 1 2 auf, der zwischen 0° und 25°, 
bevorzugt zwischen 0° und 10°, liegt. 
[0027] Das Umlenkelement 12 wird von dem Positio- 
nierring 4 konzentrisch umfaBt, so daB die Langsachse 
1 0 des Umlenkelementes 1 2 mit der Langsachse 1 0 des 
Positionierringes 4 zusammenfallt. Femer ist das Um- 
lenkelement 12 zum Positionierring 4 derart axial aus- 
gerichtet, daB die Locher 6 des Positionierringes 4 un- 
mitteibarvorder EintrittsofTnung 16des Umlenkelemen- 
tes 12 liegen, so daB durch die Locher 6 von radial au- 
Ben nach radial innen gefuhrte Verstarkungsfaden 8 di- 
rekt in die EintrittsofTnung 16 des Umlenkelementes 12 
gefuhrt werden konnen. Ein auf der radial inneren Ober- 
flache gefuhrter Verstarkungsfaden 8, der radial auBer- 
halb des Positionierringes 4 zur Langsachse 10 den 
Winkei a einnimmt, wird durch das Umlenkelement 12 
so umgelenkt, daB an der Austrittsoffnung 1 8 einen Win- 
kei p zur Langsachse 10 einnimmt. 
[0028] Figur 1 b zeigt einen Schnitt entlang der in der 
Figur 1a eingezeichneten Linie lb-lb. Auf einer Um- 
fangslinie des Positionierringes 4 ist eine Vielzahl von 
Lochern 6 angeordnet. Zwei nebeneinander liegende 
Locher 6a und 6b in dem Positionierring 4 weisen je- 
weils den gleichen Abstand D voneinander auf. Durch 
jedes der Locher 6 wird ein Verstarkungsfaden 8 auf die 
radial innere Oberflache 20 des Umlenkelementes 12 
gefuhrt, so wie es bereits im Zusammenhang mit der 
Figur 1a eriautert worden ist. 

[0029] Figur 2 zeigt die radial innere Oberflache 20 
eines Umlenkelementes 12 in perspektivischer Ansicht. 
Die radial innere Oberflache 20 ist rotationssymme- 
trisch zur Langsachse 10 und trichterformig ausgebil- 
det Auf der radial inneren Oberflache 20 verlauf en Ver- 
starkungsfaden 8. In der EintrittsofTnung 16 haben zwei 
beliebige benachbarte Verstarkungsfaden 8a und 8b 
den Abstand D zueinander, der durch den Abstand der 
Locher 6 in dem Positionierring 4 vorgegeben ist. An der 
Austrittsoffnung 18 haben zwei beliebige benachbarte 
Verstarkungsfaden 8a, 8b den Abstand d zueinander. 
Samtliche Verstarkungsfaden 8 haben also sowohl in 
der Eintrittsoffnung 16 als auch in der Austrittsoffnung 
18 aquidistante Abstande zueinander. Hierbei ist das 
Verhaltnis D/d genauso wie das Verhaltnis R/r, wobei R 
dem Radius der Eintrittsoffnung 16 und r dem Radius 
der Austrittsoffnung 16 entspricht. Es gibt also d = Dr/ 
R. Durch das trichterformige Umlenkelement 12 werden 
die einzelnen Verstarkungsfaden 8, die in der Eintritts- 
offnung 16 groBe aquidistante Abstande D zueinander 
aufweisen, also auf kleine aquidistante Abstande zu- 
sammengefuhrt. Das "MaB der Zusammenfuhrung" 
wird durch das Verhaltnis r/R bestimmt. 
[0030] Im f oigenden wird eriautert, wie es zu der oben 
erlauterten Orientierung der Verstarkungsfaden 8 auf 
der radial inneren Oberflache 20 kommt. Werden die 
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Verstarkungsfaden 8 ausgehend von der Eintrittsoff- 
nung 16 durch das radial Innere des Umlenkelementes 
12zu der Austrittsoffnung 18 gefuhrt und dabei auf Zug 
belastet, so legen sich die Verstarkungsfaden 8 auf der 
radial inneren Oberflache 20 des Umlenketementes 12 
ab. Wegen der Zugbelastung, die auf jeden einzelnen 
Verstarkungsfaden 8 in Langsrichtung des Umlenkele- 
mentes 12 einwirkt (angedeutet durch den Pfeil in der 
Figur 2), geschieht dies automatisch so, daB jeder Ver- 
starkungsfaden ausgehend von einem Punkt 26 in der 
Eintrittsoffnung 1 6 auf kurzestem Wege zu einem Punkt 
28 in der Austrittsoffnung 18 verlauft. Diese kurzeste 
Verbindungslinie, entlang der ein Verstarkungsfaden 8 
verlauft, ist offensichtlich dadurch bestimmt, da3 der 
Verstarkungsfaden 8 auf jeder gedachten kreisrunden 
Umfangslinie 30 der radial inneren Oberflache 20 senk- 
recht steht. Daraus folgt, daB die von der Eintrittsoff- 
nung 16 zur Austrittsoffnung 18 veriaufenden Verstar- 
kungsfaden 8 einander ausschlieBlich angenahert wer- 
den, jedoch in jeder beliebigen gedachten kreisrunden 
Umfangslinie 30 aquidistante Abstande zueinander ein- 
nehmen. Andemfalls gabe es nam lien mindestens eine 
gedachte kreisrunde Umfangslinie 30, auf der nicht alle 
Verstarkungsfaden 8 senkrecht stehen wurden. Insbe- 
sondere nehmen die Verstarkungsfaden 8 also auch in 
der Austrittsoffnung 1 8 aquidistante Abstande zueinan- 
der ein. 

[0031] Die trichterformige rotationssymmetrisch aus- 
gebildete radial innere Oberflache 20 des Umlenkele- 
mentes 12 bewirkt also, daB die Verstarkungsfaden um- 
gelenkt werden, so wie es im Zusammenhang mit der 
Figur 1 eriautert worden ist. Daruber hinaus bewirkt die 
radial innere Oberflache 20, daB der Abstand D zweier 
benachtbarter Verstarkungsfaden in der Eintrittsoffnung 
16 auf den Abstand d zweier benachbarter Verstar- 
kungsfaden in der Austrittsoffnung 1 8 verkleinert wird. 
Dies alles wird erreicht, ohne daB auf der radial inneren 
Oberflache 20 ein einzelner Fuhrungskanal fur jeden 
einzelnen Verstarkungsfaden vorgesehen werden muB. 
Die einzige Bedingung, die erfultt sein muB, ist die, daB 
auf die Verstarkungsfaden 8 eine Zugbelastung in 
Langsrichtung des Umlenkelementes 1 2 ausgeubt wird. 
Femer sollten die Reibungskrafte zwischen den Ver- 
starkungsfaden und der radial inneren Oberflache 20 
moglichst klein sein, urn eine leichte Ausrichtung der Fa- 
den zu ermoglichen. 

[0032] Figur 3 zeigt eine Vorrichtung 2 zur Aufbrin- 
gung einzelner Verstarkungsfaden auf eine schiauch- 
formige Schicht im Langsschnitt mit einem kreisfdrmi- 
gen Position iening 4 und einem rotationssymmetri- 
schen Umlenkeiement. Die Vorrichtung ist grundsatz- 
lich genauso aufgebaut, wie es bererts im Zusammen- 
hang mit der Figur 1 eriautert worden ist, so daB auf die 
diesbezugliche Figurenbeschreibung verwiesen wird. 
Bei der in der Figur 3 gezeigten Vorrichtung 2 entspricht 
die radial innere Oberflache 20 des Umlenkelementes 
12 weitestgehend der Oberflache, die bei der Rotation 
eines Vierteikreises (bzw. einer Viertelellipse) um die 



Langsachse 10 des Position ierringes 4 entsteht. Die 
einzelnen Verstarkungsfaden 8 werden bei dem in der 
Rgur 3 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel in einem Ein- 
trittswinkel zur Langsachse 10 des Positionierringes 4 

5 von radial auBen nach radial innen gefuhrt, der zwi- 
schen 80° und 100°, vorzugsweise zwischen 80° und 
90°, liegt. Durch das Umlenkeiement 12 werden die ein- 
zelnen Verstarkungsfaden so umgelenkt, daB sie an der 
Austrittsflache des Umlenkelementes 12 einen Aus- 

"> trittswinkei einnehmen, der zwischen 0° und 10° liegt. 
Eine Umlenkung uber einen derartig groBen Winkelbe- 
reich kann durch das in der Figur 3 gezeigte Umlenkeie- 
ment 12 auf einer sehr kurzen Strecke vorgenommen 
werden. 

15 [Q033] Durch das radial Innere des Umlenkelementes 
12 wird ausgehend von der Eintrittsoffnung 16 konzen- 
trisch ein Dom 32 gefuhrt (die Bewegungsrichtung des 
Dorns 32 ist durch den Pfeil angedeutet). Der Durch- 
messer des Domes 32 entspricht weitestgehend dem 

20 Durchmesser der Austrittsoffnung 18 des Umlenkele- 
mentes 1 2. Im Bereich der Austrittsoffnung 1 8 weist das 
Umlenkeiement 12 eine elastische rotationssymmetri- 
sche Zentriermanschette 34 auf, deren radial innere 
Oberflache bundig in die radial innere Oberflache 20 

25 des Umlenkelementes 12 ubergeht. Die Zentrierman- 
schette 34 ermdglicht es, den Dom 32 auch dann noch 
durch das radial Innere des Umlenkelementes 12 zu 
fuhren, wenn dieser mit einer dunnen schlauchf ormigen 
Schicht aus polymerem Werkstoff bedeckt ist. In diesem 

30 Fall wird die elastische Zentriermanschette um die Dik- 
ke der schlauchf ormigen Schicht nach radial auBen ge- 
druckt und die Verstarkungsfaden werden auf der radial 
auBeren Oberflache der schlauchf ormigen Schicht ab- 
gelegt. 

35 [0034] Figur 4 zeigt in schematischerDarstei lung eine 
FertigungsstraBe zur Herstellung eines fadenverstark- 
ten, aus mehreren Schichten bestehenden Schlauch- 
rohlings im Langsschnitt. Der Dom 32 wird von links 
nach rechts in Pfeilrichtung durch die einzelnen Verar- 

40 beitungsstationen gefuhrt. Mit Hilfe eines ersten Extru- 
ders 36 wird auf den Dom 32 eine erste schlauchformige 
Schicht aus polymerem Werkstoff aufgebracht. Auf die 
radial auBere Oberflache der ersten schlauchf ormigen 
Schicht kann in einer Verarbeitungsstation 38 eine 

45 Haftschicht aufgebracht werden. Danach wird der Dom 
32 durch eine erste Vorrichtung 2a zur Aufbringung ein- 
zelner Verstarkungsfaden 8 gefuhrt. Die Vorrichtung 2a 
ist genauso aufgebaut, wie es bererts im Zusammen- 
hang mit der Figur 3 eriautert wurde. Daruber hinaus 

so wird der Dom 32 genauso durch die Vorrichtung 2a ge- 
fuhrt, wie es ebenfalls bereits im Zusammenhang mit 
der Figur 3 eriautert wurde. Durch die Vorrichtung 2a 
werden die von einem Spulengatter 40, das die Vorrich- 
tung 2a konzentrisch umfaBt, bereitgestellten Verstar- 

55 kungsfaden 8 umgelenkt und auf der radial auBeren 
Oberflache der ersten Schicht in aquidistanten Abstan- 
den abgelegt. 

[0035] Damit die auf der radial inneren Oberflache der 
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Vorrichtung 2 liegenden Verstarkungsfaden durch die 
translatorische Bewegung des Dorns standig auf Zug in 
Langsrichtung des Doms 32 belastet werden, enthalt je- 
de Spule 42 des Spulengatters 40 eine Bremse. Durch 
die Bremse kann die auf jeden einzelnen Verstarkungs- s 
faden wirkende Zugkraft eingesteltt werden, bevorzugt 
wird eine Zugkraft gewahlt, die zwischen 5 N und 50 N, 
vorzugsweise zwischen 0,6 N und 1 N, pro Verstar- 
kungsfaden liegt. 

[0036] Nachdem auf der radial auBeren Oberflache 10 
der ersten Schicht des Schlauchrohlings in der ersten 
Vorrichtung 2a die Verstarkungsfaden abgelegt worden 
sind, wird diese in einer weiteren Verarbeitungsstation 
40 von einer Zwischenschicht abgedeckt. Bei der Zwi- 
schenschicht kann es sich um eine weitere Schicht aus 15 
polymerem Werkstoff oder um eine Haftschicht han- 
deln. 

[0037] In der Vorrichtung 2b wird dann auf der radial 
auBeren Oberflache der Zwischenschicht eine weitere 
Lage von Verstarkungsfaden abgelegt. Dies erfolgt ge- 20 
nauso, wies es bereits im Zusammenhang mit dem Ab- 
legen von Verstarkungsfaden auf der radial auBeren 
Oberflache der ersten Schicht erlautert worden ist. 
[0038] SchlieBlich wird der Dom 32 durch einen zwei- 
ten Extruder 44 gefflhrt, in der die radial auBere Ober- 25 
flache der Zwischenschicht mit einer weiteren Schicht 
aus polymerem Werkstoff abgedeckt wird. Der 
Schlauchrohling ist dann fertiggestellt und kann in an 
sich bekannter Art und Weise weiterverarbeitet werden. 
[0039] Die erste Vorrichtung 2a und das dazugehori- 30 
ge erste Spulengatter 40a konnen um die Langsachse 
des Domes mit einer bestimmten ubereinstimmenden 
Winkelgeschwindigkeit rotieren. In diesem Fall werden 
die Verstarkungsfaden spiralformig auf der radial auBe- 
ren Oberflache der ersten Schicht abgelegt. Entspre- 35 
chend konnen sich die zweite Vorrichtung 2b und das 
ihr zugeordnete Spulengatter 40b ebenfalls mit einer 
bestimmten ubereinstimmenden Winkelgeschwindig- 
keit um die Langsachse des Domes 32 drehen. In die- 
sem Fall werden die Verstarkungsfaden auf der Zwi- 40 
schenschicht ebenfalls spiralformig abgelegt. Vorzugs- 
weise stimmen die Winkelgeschwindigkeiten der Vor- 
richtungen 2a und 2b und der Spulengatter 40a und 40b 
uberein und ist der Drehsinn der Vorrichtungen 2a und 
2b und der Spulengatter 40a und 40b entgegengesetzt. 45 
In diesem Fall ist der Steigungswinkel der beiden Spi- 
ralen gleich, lediglich ihr Drehsinn ist entgegengesetzt. 
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Patentansprtiche 

1. Vorrichtung (2) zur Aufbringung einzelner Verstar- 
kungsfaden (8) auf eine schlauchformige Schicht 
aus polymerem Werkstoff, die zu einem fadenver- 
starkten, aus mehreren Schichten bestehenden 
Schlauchrohling aus polymerem Werkstoff weiter- 
verarbeitet wird, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vorrichtung (2) folgende Merkmale auf- 
weist: 

die Vorrichtung (2) enthalt einen Position ierring 
(4), der auf einer Umfangslinie mindestens eine 
Reihe von aquidistanten Lochern (6) aufweist, 
wobei durch jedes Loch (6) ein Verstarkungs- 
faden (8) in einem Eintrittswinkel zur Langsach- 
se des Positionierringes (4) von radial auBen 
nach radial innen fuhrbar ist 
die Vorrichtung (2) enthalt ein rotationssymme- 
trisches trichterfdrmiges Umlenkelement (12), 
das einen einzigen sich stetig verjungenden 
Kanal (14) mit einer ringfdrmigen Eintrittsoff- 
nung (16) und einer kleineren ringfdrrnigen 
Austrittsoffnung (18) umschlieBt und auf des- 
sen radial innerer Oberflache (20) die Verstar- 
kungsfaden (8) fuhrbar sind 
an der Eintrittsoffnung (16) weist das Umlen- 
kelement einen Eintrittswinkel a zur Langsach- 
se (1 0) des Umlenkelementes (12) auf, der wei- 
testgehend dem Eintrittswinkel der Verstar- 
kungsfaden (8) zur Langsachse (10) des Posi- 
tionierringes (4) entspricht 
an der Austrittsoffnung (1 8) weist das Umlen- 
kelement (12) einen Austrittswinkel p zur 
Langsachse (10) des Umlenkelementes (12) 
auf, der zwischen 0° und 25°, vorzugsweise 
zwischen 0° und 10°, liegt 
- das Umlenkelement (1 2) wird von dem Positio- 
n ierring (4) konzentrisch umfaBt und ist axial 
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zum Positionierring (4) derart ausgerichtet, daB 
radial durch die Locher (6) des Positionierrin- 
ges (4) gefuhrte Verstarkungsfaden (8) direkt 
in die Eintrittsoffnung (16) des Umlenkeiemen- 
tes (12) fuhrbarsind. s 

2. Vonichtung (2) nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verstarkungsfaden (8) in einem 
Eintrittswinkel zwischen 40° und 100°, vorzugswei- 

se zwischen 80° und 90°, zur Langsachse (1 0) des 10 
Positionierringes (4) durch die Locher (6) des Posi- 
tionierringes (4) gefuhrt werden. 

3. Vonichtung (2) nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die radial innere Oberf lache (20) des 15 
Umlenkeiementes (12) weitestgehend der Oberfla- 
che entspricht, die bei der Rotation eines Viertel- 
kreises bzw. einer Viertelellipse um die Langsachse 
des Positionierringes entsteht. 

20 

4. Verfahren zur Herstellung eines fadenverstarkten, 
aus mehreren Schichten bestehenden Schlauch- 
rohlings aus polymerem Werkstoff, mittels einer 
Vonichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB 25 

durch jedes Loch (6) des Positionierringes (4) 
ein Verstarkungsfaden (8) in einem Eintrittswin- 
kel zur Langsachse (10) des Positionierringes 
(4) von radial auBen nach radial innen gefuhrt 30 
wird 

die Verstarkungsfaden (8) auf die radial innere 
Oberf lache (20) des Umlenkeiementes (12) ge- 
legt werden und durch das Umlenkelement (12) 
von dem Eintrittswinkel in einen weitestgehend 35 
axialen Vertauf umgelenkt werden, wobei die 
Verstarkungsfaden (8) standig auf Zug belastet 
werden 

und femer dadurch, daB folgende Verfahrens- 
schritte durchgefuhrt werden: in einer ersten 40 
Verarbeitungsstation (36) wird auf einen rotati- 
onssymmetrischen Dorn (32) eine erste 
Schicht aus polymerem Werkstoff aufgebracht 
der mit der ersten Schicht beschichtete Dom 
(32) wird ausgehend von der Eintrittsoffnung 45 
(16) des Umlenkeiementes (12) konzentrisch 
durch die Austrittsoffnung (18) des Umlenkeie- 
mentes (12) gefuhrt, so daB sich die auf der ra- 
dial inneren Oberflache (20) des Umlenkeie- 
mentes (1 2) befindlichen Verstarkungsfaden in so 
aquidistanten Abstanden auf der radial auBe- 
ren Oberflache der ersten Schicht ablegen 
der mit der ersten Schicht beschichtete Dom 
(32) wird mindestens einer weiteren Verarbei- 
tungsstation (44) zugefuhrt, in der auf die erste ss 
Schicht eine weitere Schicht aus polymerem 
Werkstoff aufgebracht wird. 



5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die erste Schicht auf der radial auBeren 
Oberflache vor dem Ablegen der Verstarkungsfa- 
den (8) auf dieser mit einer Haftschicht, z.B. in Form 
einer Gummilosung, versehen wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Positionierring (4) 
und das Umlenkelement (6) mit der gleichen Win- 
kelgeschwindigkeit um ihre Langsachse (10) rotie- 
ren, so daB die Verstarkungsfaden (8) spiratformig 
auf der radial auBeren Oberflache der ersten 
Schicht abgelegt werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die erste Schicht auf ih- 
rer radial auBeren Oberflache nach dem Ablegen 
der Verstarkungsfaden (8) auf dieser in einer Ver- 
arbeitungsstation (40) von einer Zwischenschicht 
abgedecktwird und daB auf dieser Zwischenschicht 
mittels einer weiteren Umlenkvorrichtung (12) nach 
einem der Anspruche 1 bis 3 weitere Verstarkungs- 
faden (8) wie folgt abgelegt werden: 

durch jedes Loch (6) des Positionierringes (4) 
der weiteren Vonichtung (2) wird ein Verstar- 
kungsfaden in einem Eintrittswinkel zur Langs- 
achse des Positionierringes (4) von radial au- 
Ben nach radial innen gefuhrt 
die Verstarkungsfaden (8) werden auf der radi- 
al inneren Oberflache (20) des Umlenkeiemen- 
tes (1 2) der weiteren Vorrichtung (2) gelegt und 
werden durch das Umlenkelement (12) von 
dem Eintrittswinkel in einen weitestgehend 
axialen Verlauf umgelenkt, wobei die Verstar- 
kungsfaden (8) standig auf Zug belastet wer- 
den 

der mit der ersten Schicht und mit der Zwi- 
schenschicht beschichtete Dom (32) wird aus- 
gehend von der Eintrittsoffnung (16) des Um- 
lenkelementes (12) konzentrisch durch die 
Austrittsflache (18) des Umlenkeiementes (12) 
gefuhrt, so daB sich die auf der radial inneren 
Oberflache (20) des Umlenkeiementes (1 2) be- 
findlichen Verstarkungsfaden (8) in aquidistan- 
ten Abstanden auf der radial auBeren Oberfla- 
che der Zwischenschicht ablegen. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Positionierring (4) und das Umlenkele- 
ment (12) der ersten Vonichtung (2a) und der zwei- 
ten Vorrichtung (2b) mit einer Winkelgeschwindig- 
keit um ihre Langsachse (10) rotieren, so daB die 
Verstarkungsfaden (8) spirafformig auf der radial 
auBeren Oberflache der ersten Schicht bzw. der 
Zwischenschicht abgelegt werden, wobei der Dreh- 
sinn des Positonierringes (4) und des Umlenkeie- 
mentes (12) der zweiten Vonichtung (2b) den Dreh- 
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sinn des Positonieninges (4) und des Umlenkele- 
mentes (12) der ersten Vomchtung (2a) entgegen- 
gesetzt ist und die Winkelgeschwindigkeiten, mit 
denen die beiden Vonichtungen (2a, 2b) rotieren, 
vorzugsweise ubereinstimmen. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Radius des Doms 
(32) weitestgehend dem Radius der Austrtttsoff- 
nung (18) der ersten Umienkvorrichtung (12) bzw. 
der zweiten Umienkvorrichtung (12) entspricht, so- 
fern eine solche vorhanden ist. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die auf jeden Verstar- 
kungsfaden (8) wirkende Zugbelastung zwischen 
0,5 Nm und 5 Nm liegt. 
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14. September 1937 (1937-09-14) 

* Seite 1, Spalte 1, Zelle 44 - Spalte 2, 
Zeile 6 * 

* Selte 2, Spalte 1, Zelle 42 - Spalte 2, 
Zelle 20; Abbildungen 1,2,4 * 


1-6 




A 


FR 1 113 671 A (FARBENFABRIKEN BAYER 


1,2,4-6 


RECHERCtOECTE 
SACHGEBIETE (tat.CLT) 




AKTIENGESELLSCHAFT) 

3. April 1956 (1956-04-03) 

* Selte 1. Absatz 1 - Selte 2 Absatz 1- 

Abbildung 1 * 


B29C 
B29D 
B65H 


A 


AU 18277 76 A (LUNDBERGS FAB AB N) 
6. April 1978 (1978-04-06) 
* Seite 4, Zelle 24 - Seite 7, Zelle 14; 
Abbildungen 1-3 * 


1,2,4,5, 
7,8 




A 


FR 2 512 577 A (SCHIAPPARELLI GIOVANNI) 
11. Marz 1983 (1983-03-11) 
* Selte 2, Zelle 7 - Selte 3, Zeile 12; 
Abbildung 3 * 


1,2 




Der vorbegende RecherohenbericM wurde tur aHe PatentansprOche ersteW | 
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3. Marz 2000 


Fageot, P 
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KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

von beaonderer Bedoutiung aOetn botracrtot 
won booondtnK Bodautung m Vortxndung mrt oinor 
andean Voroflontfchung daraetttn Katogoria 
t#chnoloo^stfw Hlntorarund 


T : dar Effinduig mgmnde Qagando Thoorten odor Grundsfiftzo 
E: Alarm Patartttokurrttnt. das Jadocn arst am odor 
nach dam Anmoktodutum varOWarfllcftl wordanist 
D : in dor Anmeldung angof Ottftaa Dokumom 
L : auo andaren GrOndon angoKftrtos Dofcumenl 


0 
P 


nlctitsctv Md • Oflanbatung 

Zwfscrierfiterotur 




a:MHg(wddargft«kt»nF 
Dokumont 


'ate ntf amiia, fibojainsttmrngndaa 
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ANHANGZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 
UBER DIE EUROPAISCHE PATENT ANMELDUNG NR. 



EP 99 12 0586 



In (fcesem Anhang sind die MitgJieder der PatBrtfanulten der im obengenannten europaischen Recherche nberfchl angefOhnen 
Pate rUdokLi mem© angegeben. 

Die Angaben (iber die FamiliermrtgJteder entsprechen dem Stand der Date* des Europajschen Patentamts am 
Dies© Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr. 

03-03-2000 



lm Recherchenbericht 


Datum der 




MitgJ]ed{er)der 


Datum der 


angefGhrtes Paterrtdofcument 


Ver&ffenrJchung 




PatentJamtiie 


Verdffentfichung 


EP 0605767 


A 




US 


5292472 A 


AO AO 1 f\f\ A 

08-03-1994 








DE 


69309027 D 


Oil Ail Iflfll 

24-Q4-1997 








DE 


69309027 T 


1 A AC 1 AAO 

19-06-1997 








ES 


2098629 T 


ft 1 AC 1 AA1 

01-05-1997 








JP 


7001541 A 


AC At mnr 

06-01-1995 


FR 1126040 


A 


13-11-1956 


KEINE 




US 2093206 


A 


14-09-1937 


KEINE 




FR 1113671 


A 




KEINE 




AU 1827776 


A 


06-04-1978 


KEINE 




FR 2512577 


A 


11-03-1983 


IT 


1146803 B 


19-11-1986 








BE 


894341 A 


03-01-1983 








CH 


655597 B 


30-04-1986 








CS 


8206248 A 


14-05-1987 








DD 


206863 A 


08-02-1984 








DE 


3221168 A 


17-03-1983 








ES 


512901 D 


01-06-1983 








GB 


2106073 A,B 


07-04-1983 








JP 


58051712 A 


26-03-1983 








NL 


8203536 A 


05-04-1983 








PL 


238188 A 


11-04-1983 



Fur nahere Einzelheiten zu dtesem Anhang : siehe Am ts Watt des Europaischen Patentamts. Nr. 12/82 
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